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- k trim «in Verfahren zum Herstellen eines Applikators mit einem 
Die Erfindung betnfft Verfahren das App „ katort eil aus 

Haueten und hergesteUt wird. das barter ist a,s ■ 

Kunststoff und das femer einen so «chen 

der Kunststoff des Applikatorteils. Die tmnuu y 
Applikator mit einem Halteteit und einem Applikatorteil. 

SolC he Appiikatoren sind insbesondere aus J — ^ 

dort an verschiedenen KosmetiKprodukten 

Kunststoff gefasst. ^^^r*^^ 

TfndT ot AXr^heifen. beispieisweise Konturen surfer zu 
aufeufinden. Der App. ran S chattierungen herzustellen und 

zeichnen, streifentose Ubergange zu schaffen, * a 

ahr Pr hRSte ht bekanntermalien aus einem Halteteii aus 
dergleiohen mehr. Br besteht ^ en> ln der Rege i 

(Haltezwinge), in weiohem da App^katortei, Weidigu rnmi. 

weichen KunStStoffm ^ dgl . durch Kiemmung und/oder 

Schwammgummi, einem Kunststoff-Formteii oae a 

Klebung befestigt ist. 



Es handelt sich also um ein Element aus zwei - in einigen Fallen auch noch 
mehreren - verschiedenen Materialien, die an verschiedenen Produktionsstatten 
hergestellt und - nicht selten - an einem hiervon nochmals unterschiedlichen Ort 
montiert werden. Ein Metallwarenhersteller liefert beispielsweise ein metallenes 
Formteil als Haltezwinge, ein Kunststoff-Verarbeiter ein entsprechendes 
Kunststoff-Formteil als Applikatorteil und in einem separaten Arbeitsgang w.rd 
dann aus diesen Einzelkomponenten der Applikator moglicherweise von emem 
Dritten Hersteller zusammengesetzt. 

Da der Applikator bei Anwendung durch den Endverbraucher mit dem 
Stiftmaterial benetzt wird. wird er meist mit einer Abdeckkappe. einem sog. 

Schoner" versehen, die aus welcher Quelle auch immer stammend, jedenfalls in 
einem weiteren Arbeitsgang auf den montierten Applikator aufgesteckt wird. Der 
Hersteller des Kosmetik-Endproduktes befestigt dann den Applikator m.t 

Abdeckkappe in einem letzten Arbeitsgang an den von ihm hergestellten 

Kosmetikprodukt 

Der Hersteltungs- und Verabeitungsprozess eines Applikators und damit des 
Kosmetik-Endproduktes durchlauft also sehr viele Station und .st 
dementsprechend teuer. Daraus resultiert der weitere Nachteil. dass durch d.e 
Abhangigkeit von mehreren Hersteller eine storungsanfallige Produktions- und 
Liefersituation entsteht, da das Risiko steigt, dass nicht alle beteiligien 
Hersteller/Verarbeiter stets die geforderte Menge und/oder Qualitat hergestellter 
Einzelkomponenten bereitstellen konnen. 

Ferner weisen die Applikatorteile meist eine sehr grofie Oberflache auf, 
insbesondere dann. wenn sie aus einem offenporigen Kunststoffmaterial gefert,gt 

i (geschaumt) werden. Diese sehr grofie Oberflache bietet bei unsachgemaBer 
Verarbeitung in Verbindung mit wechselnder Luftfeuchtigkeit Mikroorganismen 
fast ideale Lebensbedingungen. Die Applikatorteile mQssen daher sehr sorgfalfg 
unter Beachtung vorgegebener Hygienerichtlinien hergestellt und verpackt und m 
den nachfolgenden (Montage-)Stufen bis hin zur Verarbeitung zum Endprodukt 

o jeweils mit gleicher Sorgfalt zusammengefugt, weiterverarbeitet, verpackt 



und/eder getegert wemen. Um mlkrobiellen Belastungen vorzubeugen. kSnnen 

App.KaU.an nach dar Manage aucb in e,ner dam einscNag* 
tZm Fachmann ge,auf, g en Wetee ste-ert warden. Auch 1st 
oan Kunstetoffen. inebeeondere dam ***** - 
. wachstumshemmender W„kung beizumtechen. Betep.etewe.se Komman h,erfur 

Silberionendonatoren in Frage. 

Autgaba dar Emndung ist. dia bei dar HarataHang van Appllkatoran aufbetenden 
.JLe. w,e LegisbkproHeme. Mantagepmbleme, mikrobMe Baiaabrngan. 
Sterilisation usw. zu Qberwinden. 

,„ Die Aufgabe wirf bei einem Harateilungaverfahran dar aingangs ge^nten Art 
Iran In Varfanranaaehnn AnapnBan daa Appiikatorteils an daa Ha,.e.e„ 
mittels einer Spritzmaschine geldst. 

Daa Ha«a.a,l kann beispielsweise ganz Oder .eiiwetee mm eine, ^vonw indie 
Maschine eingeiegten Me*»- adar Kunatsiofmoise adar dar0a,chan beetehen 
„ I VerarbeUung daa AppiikatorteHku^ wanrend daa Anapmzana art* 
M emdnten Temperature meis, ,m Bereieb »on 200 -C * 
Tempemtur ist for Mikroorgantemen abseiut iebensfeindilcb and « »«~*» 
LLor veriass, die Maschine dabar abseiut ke,n*ei. Dies fl« auch fur 
£L» be, danan durob daa Bn,agan daa Habeteite in die 
a, unter UmaBndan eingebrachte Baktenen adar Mikreerganismen wanrend daa 
Anapritzana das Applikatorteila abgetbtet warden. 

Besondem bevarcugt Wrd daa Ha»eM zumindes, tetiweise " 

derseiben Spritzmaschine k. e*em dem Anapntzen daa Appi,ka.orte,is 

vorausgehenden Spritzvorgang hergestellt. 

. Dabel let es rfcht entscheidend. dasa das MM ausschiieMch aua Kuna^aff 
b esteht. Ebensa kann vor dem Spntzen dea Haiteteiis wan^na ear MeMW 
beiepieisweise ate Zwinge adar Basemen, zur spataren Verbmdung m* dem 
MM adar dgL In die Spritzmaschine eingeiegt warden, ao daaa wabrend 



des Spritzvorgangs ein Verbundformteil entsteht. Hierdurch werden die 
Hygienebedingungen bei der Herstellung nochmals verbessert, da ein Einbringen 
von Bakterien oder Mikroorganismen beim Zusammenfugen von Halteteil und 
Applikatorteil von Beginn an vermieden wird bzw. ein Abtdten mit grolStmoglicher 
5 Sicherheit erfoigt. 

Vorteilhaft isl es, wenn das Anspritzen des Applikatorteils so erfoigt, dass sich 
zwischen dem Applikatorteil und dem Halteteil eine Vermischungsschicht 
ausbildet. Hierdurch wird eine sichere Verbindung zwischen dem Halteteil und 
dem Applikatorteil erzeugt und zugleich werden Nischen zwischen Halteteil und 

10 Applikator vermieden, in denen sich Mikroorganismen bevorzugt ansammeln, da 
die Materialien flieflend ineinander ubergehen. Die Vermischung bewirkt ferner, 
dass das Applikatorteil nicht mehr zerstorungsfrei von dem Halteteil abgelost 
werden kann. Sie findet in einem Obergangsbereich von Halteteil zu Applikatorteil 
statt, wo durch das Anspritzen des heiBen Applikatormaterials die Oberfiache des 

15 Halteteiis angeschmolzen wird. 

Dieser Effekt wird vorzugsweise dadurch verstarkt, dass das Anspritzen nach 
dem Spritzvorgang zur Herstellung des Halteteiis vor dessen vollstandigem 
AbkGhlen auf Umgebungs- oder Raumtemperatur erfoigt. Eine gOnstige 
Verarbeitungstemperatur des Halteteilmaterials liegt zwischen 60° C und 80° C. 

20 Dies entspricht einer bevorzugten AbkGhlzeit nach dem Spritzen des Halteteiis in 
Abhangigkeit von der Materialstarke des Halteteiis und der 
Umgebungstemperatur von 10 bis 25 Sekunden. In jedem Fail kann so das 
Halteteil beim Anspritzen des Applikatorteils wahlweise mehr oder weniger stark 
aufgeschmolzen und damit die Dicke der Vermischungsschicht eingestellt 

25 werden. Eine vorteilhafte Vermischungsschichtdicke betragt zwischen 1/100 mm 
bis hin zu einigen 1/10 mm. Wahlweise kann das Halteteil vor dem Anspritzen 
des Applikatorteils auch vorgewarmt werden. Das Ausbilden einer 
Vermischungsschicht kann auf diese Weise auch unabhangig von der 
Herstellung des Halteteiis gesteuert werden und lasst sich grundsatzlich auch auf 

30 Einlegeteile aus thermoplastischem Kunststoff oder dgl. ubertragen. 



, •„,.„ Steiaerung der Hygienebedingungen wH eine Abdeckkappe / ein 

srrsr- l — d. spd— z 

Anspritzen des AppLkatorte, to he g Verfahrensschritt in derselben 

, schoner auf das Applikatorteil aufgesetzt. 

Applikatorteils und wobei zwischen dem Haltete.l 



15 



AppuKaiui icuo 

Verbindungsschicht ausgebttdet ist. 



^r-rr» rrr,zrr 

zwischen dem Applikatorteil und dem Haltete.l auf. urn 

■ t 



20 



Verbindung noch zu erhShen. 



j l_l«l4-rtfnil 



Applikatorteils an das Halteteil. 



, k M^rkmale und Vorteile der Erfindung werden nun anhand 
Weitere Aufgaben, Merkmale una vorce 6r ,autert. Es zeigen: 

Fig . 1 eine schematised Darsteilung eines KosmetiRstifts mit einem 
erfindungsgemaften Applikator und 
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Fig. 2 eine vergrofcerte Schnittzeichnung des Applikators aus Fig. 1 mit 
Abdeckkappe. 

Der Kosmetikstift gemafi Fig. 1 weist an einem Ende seines Schaftes 10 einen 
erfindungsgemafien Applikator 12 auf. Es kann sich bei dem gezeigten 

5 Kosmetikstift sowohl urn einen in Holz als auch einen in Kunststoff gefassten Stift 

fiahdelnVder in seiriem Schaft 10 einen Speicher jedweder Art Oder eine Mine fur 

das aufzutragende Produkt aufweist. Das Produkt kann beispielsweise im Fall 
eines eine Mine aufweisenden Kosmetikstiftes nach Anspitzen des dem 
Appliaktor 12 gegenuberliegenden Endes 14 wie mit einem Bleistift aufgetragen 

10 und mit Hilfe des Applikators nachgezogen, scharfer gezeichnet Oder mit 
Obergangen versehen werden kann. Alternate kann der Applikator 12 auch als 
ein zu einem spSteren Zeitpunkt in ein mit einer Kosmetikmasse gefQIItes Gefafi 
eintauchbares Gerat (Dipprodukte, wie z.B. Dipliner, Mascara, etc.) vorgesehen 
werden, wobei der Schoner, der in diesem Fall als Transport- und Lagerschutz 

15 dient, erst kurz vor der Endmontage des Applikators mit dem Gefafe von dem 
Applikator abgezogen wird. Diese Aufeahlung von Anwendungsbeispielen des 
erfindungsgemafien Applikators sind nicht als abschliefiend zu verstehen. 

Der Applikator 12 ist mit einer Abdeckkappe 16 verschlossen. Daher ist in Fig. 1 
der Applikatorteil nicht sichtbar. Lediglich ein Abschnitt eines Halteteils 18, mit 
20 dem die Abdeckkappe 16 in der in Fig. 2 detaillierter gezeigten Weise 
formschlQssig in Verbindung steht und der den Applikatorteil mit dem Schaft 10 
des Kosmetikstifts verbindet, ist im Bereich zwischen Abdeckkappe 16 und 
Schaft 1 0 erkennbar. 

In der AusschnittsvergrofJerung gemali Fig. 2 ist der Applikator 12 im Querschnitt 
25 dargestellt Auf den Schaft 10 des Kosmetikstifts ist der Halteteil 18 des 
Applikators aufgesteckt. Dabei sind der Halteteil und der Schaft in einem am 
unteren Ende des Halteteils befindlichen Montageabschnitt 20 durch Klemmung 
mit zusatzlichen Elementen 22 einer fonmschlussigen Schnappverbindung, 
bestehend aus einem ringformigen Vorsprung am Innenumfang des Halteteils 18 
30 und einer korrespondierenden, umlaufenden Ringnut in dem Schaft 10, 



mneinandar varbundan. Be, Bedar, kann die Hakbarkei, dar Verbindung durch 
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findat aliasings era, In alnam Endmontagaprozaaa stett Dar 9 
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□ar Halteteil 18 weiat anschlieftend an dan Montageabechnitt 20 alnen lm 

dar Abdackkappa 16 auf. Dar Verschlussabschnitt 24 weis, vaedemm Elemente 
2a 2 fernllOsslgen Varbindung. besfehend aus alnam un^rochen ode 
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Kegel, als Platte, als Burste (fur Augebrauen und Wimpern) oder sonstigen freien 
Designformen je nach den Vorstellungen des Designers gestaltet werden. Auch 
kann das Applikatorteil aus einem inneren Tragerelement, das wahrend des 
Anspritzens mit dem Halteteil verbunden wird, an Stelie des gezeigten 
Hohlraums und einem auf die AuRenseite des Tragerelements zumindest 
teilweise in einem weiteren Spritzvorgang aufgespritzten, weichen Kunststoff 
hergestellt werden." Anspritzen im Sinne der Erfindung umfasst dementsprechend 
auch Einspritzen, Umspritzen oder dgl. 

1st das Halteteil 18 aus Kunststoff, vorzugsweise aus thermoplastischem 
Kunststoff, wie Polyethylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid, Polyacetat, 
Polyacetal, Polystyrol oder seinen Mischpolymeren, oder Polyamid hergestellt 
und wird das Applikatorteil 30 aus ' thermoplastischem Elastomer, 
Siliconkautschuk, NBR, Weich-PVC oder dgl. unmittelbar nach dem Spritzen des 
Halteteils 18 an dieses angespritzt, bildet sich eine Verbindungsschicht 32 aus, in 
der sich die verschiedenartigen Kunststoffe des Halteteils 18 und des 
Applikatorteils 30 (beispielsweise durch Diffusion) miteinander vermischen. Beim 
Aufschneiden eines solchen Applikators lasst sich diese Vermischungsschicht mit 
bloftem Auge oder unter dem Mikroskop erkennen bzw. analysieren. Die 
Verbindungsschicht 32 wird je nach Temperatur des Halteteils beim Anspritzen 
des Applikatorsteils dicker oder weniger dick ausfallen. 

Unabhangig von der Verbindung zwischen dem Halteteil 18 und dem 
Applikatorteil 30 durch die Vermischungsschicht 32 weist diese 
Verbindungsschicht noch Elemente 34 einer formschlQssigen Verbindung, 
namlich eine umlaufende Ringnut am Aufcenumfang des Halteteil 18 sowie einen 
korrespondierenden, umlaufenden ringformigen Vorsprung am Innenumfang des 
Applikatorteils 30 auf. 

Diese Elemente 34 konnen, wie gezeigt, zusatziich zu der Verbindung durch 
Vermischung vorgesehen werden, urn die Festigkeit der Verbindung zwischen 
Halteteil 18 und Applikatorteil 30 zu erhohen, ohne die Hygieneeigenschaften zu 
verschlechtern, sind aber nicht zwingend notwendig. 
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Anspriiche 



Verfahren zum Herstellen eines Applikators (12) mit einem Halteteil (18) 
und einem Applikatorteil (30). wobei zumindest das Applikatorteil (30) aus 
Kunststoff und das Halteteil (18) aus einem Material hergestellt wird, das 
barter ist als der Kunststoff des Applikatorteils (30), 

gekennzeichnet durch einen Verfahrensschritt Anspritzen des 
Applikatorteils (30) an das Halteteil (18) mittels einer Spritzmaschine. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18) zumindest teilweise aus 
Kunststoff in derselben Spritzmaschine in einem dem Anspritzen des 
Applikatorteils (30) vorausgehenden Spritzvorgang hergestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass beim Anspritzen zwischen dem 
Applikatorteil (30) und dem Halteteil (18) eine formschlOssige Verbindung 
(34) hergestellt wird. 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Anspritzen so erfolgt. dass zwischen 
dem Applikatorteil (30) und dem Halteteil (18) eine Vermischungsschicht 
(32) entsteht. 

Verfahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Anspritzen nach dem Spritzvorgang 
zur Herstellung des Halteteils (18) vor dem vollstandigen Abkiihlen des 
Halteteils (18) auf Umgebungstemperatur erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 4 Oder 5, 

dadurch gekennzeichnet. dass das Anspritzen bei einer 
Verarbeitungstemperatur des Halteteilmaterials zwischen 60° C und 80° C 
erfolgt. 
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7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Applikatorteil (30) aus einem 
thermoplastischen Elastomer hergestellt wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 

s dadurch gekennzeichnet, dass das Applikatorteil (30) aus 

SiliOTnkautschuk hergestellt wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Applikatorteil (30) aus Weich-PVC 
hergestellt wird. 

10 1 0. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18) aus thermoplastischem 
Kunststoff, vorzugsweise Polyethylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid, 
Polyacetat, Polyacetal, Potystyrol Oder seinen Mischpolymeren, oder 
Polyamid hergestellt wird. 

15 11. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3 oder 7 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18) aus einem Duroplast 
hergestellt und vor dem Anspritzen in die Spritzmaschine eingelegt wird. 

1 2. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3 oder 7 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18) aus Metall hergestellt 
20 und vor dem Anspritzen in die Spritzmaschine eingelegt wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Abdeckkappe (16) in derselben oder 
einer zweiten nahe der Spritzmaschine fur das Applikatorteil angeordneten 
Spritzmaschine, vorzugsweise zeitgleich mit dem Anspritzen des 
25 Applikatorteils (30) hergestellt wird. 
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14. Verfahren nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet. dass die Abdeckkappe (16) nach dem 
' Anspritzen des Applikatorteils (30) in der Spritzmaschine auf das 
Applikatorteil (30) aufgesetzt wird. 

1 5. Verfahren nach Anspruch 1 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckkappe (16) auf einer 
Montageeinrichtung zwischen der Spritzmaschine fur das Applikatorteil und 
der zweiten Spritzmaschine fOr die Abdeckkappe auf das Applikatorteil (30) 
aufgesetzt wird. 



10 16. 



Applikator (12) mit einem Halteteil (18) und einem Applikatorteil (30). wobei 
sowohl das Halteteil (18) als auch das Applikatorteil (30) zumindest 
teilweise aus Kunststoff bestehen und der Kunststoff des Halteteils (18) 
harter ist als der Kunststoff des Applikatorteils (30) und wobei zwischen 
dem Halteteil (18) und dem Applikatorteil (30) eine Verbindungsschicht (32) 
15 ausgebildet ist. 

17. Applikator (12) nach Anspruch 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht (32) eine 
Vermischungsschicht bestehend aus dem Applikatorteilkunststoff und dem 
Halteteilkunststoff ist. 

20 18. Applikator (12) nach Anspruch 17, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vermischungsschicht zwischen 

1/100 mm und mehreren 1/10 mm dick ist. 

1 9. Applikator nach einem der AnsprOche 1 6 bis 1 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht (32) eine 
25 formschlussige Verbindung (34) zwischen dem Applikatorteil (30) und dem 

Halteteil (18) aufweist. 
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Zusammenfassung 



Die Erflndung belrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Appears 12 m, 
einem Halted 18 und ainem Applikalodel, 30. woba, ^™ d <* 
AppKRatorteU 30 aus KunslsW. una daa HaKelei! 18 aua a,nan, MM 

>U «■* - harter 13 3,5 " er KUnSteK,f AppBka, ° rte " S , 
Verfahren 1st gekennzetehne, durcn den Verfahrensschritt das 
AnpOKaUxMs 30 an das Haltetei. mittels elner Spritzmaschine. D,e Erflndung 
Zm feme, e*en solCan AppUKalor 12 e,ne m HaUatel, 18 und e,nen, 
Applikatorteil 30, zvnschen danan alna Verbindungsschicht ausgeb,ldet ,st. 
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